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An apparatus for coiling strip, in particular, 
continuously cast thin slabs, which after leaving 
the continuous caster are wound into a coil in a 
furnace at a casting speed, and are payed out of 
this furnace at a rolling speed, whereby 
preferably two furnaces are preferably located 
one above the other for alternating coiling and 
payout. To improve an apparatus of the type 
described above for the coiling of strip which has 
only small thermal losses in a largely closed 
furnace, and has the smallest possible number of 
moving parts inside the furnace to achieve a high 
degree of operational safety and reliability. The 
invention proposes that each furnace has a 
threading opening for the strip which is largely 
closed by a pair of pinch rolls, and together with 
the pair of pinch rolls, can be pivoted around its 
horizontal axis, which corresponds to the coiling 
axis, from the coiling position into the payout 
position. 
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(g) Haspelofenanlage 

(§) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum AufwickeJn 
von bandformigem Gut, insbesondere stranggegossenen 
Dunnbrammen, die nach Verlassen der StranggieBanlage in 
einem Ofen mit GieRgeschwindigkeit zu einem Bund aufge- 
wickett werden, wobei zum abwechselnden Auf- und Abwik- 
keln zwei Ofen iibereinander angeordnet sind. Um eine 
Vorrichtung zum Aufwickein von bandformigem Gut der 
gattungsgemaBen Art so zu verbessern, daS bei weitgehend 
geschlossenem Ofen nur geringe Warmevertuste auftreten 
und moglichst wenig Bewegungselemente im Ofeninneren 
fiir hohe Betrlebssicherheit sorgen, wird vorgeschlagen, da& 
jeder Ofen (la, lb) eine durch eln Treibrollenpaar (3) fur das 
bandformige Gut (4) weitgehend verschlossene Einfadeloff- 
nung (2) aufweist und zusammen mit diesem Treibrollenpaar 
(3) um seine horizontalo, der Wickelachse entsprechende 
Achse (A) von der Aufwickel- in die Abwi eke tstel lung 
■ verschwenkbar ist. 
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Beschreibung 



DE 40 13 582 CI 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung nach dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1 . 

Bei dieser bekannten Aniage zum Herstellen von 5 
warmgewalzten Band (EP 01 77 187 Al) aus einem 
stranggezogenen Vormaterial wird der Ausgleich der 
Geschwindigkeitsunterschiede vom StranggieBen und 
Waizen dadurch genommen, daB das Band voriiberge- 
hend zwischengespeichert wird. Dies erfolgt in Ofen. um 10 
gleichmaBige Temperaturverhaltnisse fiir die Weiter- 
verarbeitung des aus den Ofen wieder abgewickelten 
Bandes im Walzwerk zu eriangen. Die bekannte Aniage 
ermoglicht ohne Unterbrechung zu arbeiten. 

Bei den bekannten Vorrichtungen sind fiir den Ein- 15 
und Austritt des bandformigen Gutes entsprechend gro- 
Be Offnungen im Ofen erforderlich, well weichenartige 
Vorrichtungen zum Lenken des Bandes sowohl auf der 
Einlauf- als auch auf der Auslaufseite des Ofen ebenso 
vorzusehen sind, wie Vorrichtungen, mit denen das 20 
bandformige Gut angewickeh und zum Abwickeln aus 
dem Ofen herausgefuhrt werden kann. Ubiich sind 
schwenkbare Andruckrollen, schwenkbare Tische und 
BundoffrungsmeiBeK die groBtenteils im Ofeninneren 
arbeiten und Storfaktoren darstellen. Das grofite Pro- 25 
blem sind die notwendigerweise beidseitig vorzusehen- 
den groBen Offnungen, die einen erheblich Warmever- 
lust beim aufzuwickelnden Band darstellen und die 
Funktionsfahigkeit des Ofens beeinflussea 

Ausgehend von den beschriebenen Problemen und 30 
Nachieilen des Standes der Technik liegt der vorliegen- 
den Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung 
zum Aufwickeln von bandformigen Gut der gattungsge- 
maBen Art so zu verbessern, daB bei weitgehend ge- 
schlossenem Ofen nur geringe Warmeverluste auftreten 35 
und moglichst wenig Bewegungselemente im Ofeninne- 
ren fur hohe Betriebssicherheit sorgen. 

Zur Losung der Aufgabe wird bei einer Aniage mit 
den Oberbegriffsmerkmalen des Anspruchs 1 erfin- 
dungsgemaB das vorgeschlagen, was im Kennzeichen 40 
dieses Anspruchs erfaOt ist 

Bei einer Aniage zum Sintern von aus Metalipulver 
kaltgewalzten Metallbandern (DE-AS 10 74 950) ist 
zwar vorgesehen, daB jedem Haspelkorper eine Fuh- 
rung in Form einer Auslaufschnauze zugeordnet ist, die 45 
durch eine KJappe verschlieBbar ist. um die Warmever- 
iuste gering zu halten und die durch schrittweises Dre- 
hen des Ofens in ihre Position gebracht werden, aber die 
Vielzahl dieser Offnungen erhoht insgesamt den War- 
meverlust. Zum Einfadein des Bandes beim Aufhaspeln 50 
dient eine in der Auslaufschnauze verschiebbar ange- 
ordnete Schurre, Ein Treibrollenpaar, das wahrend der 
Anfangsphase des Aufhaspeins die Bewegung des Ban- 
des und die sichere Fuhrung gewahrleistet. ist nicht vor- 
gesehen. 55 

Dadurch. daB jeder der beiden Ofen fiber je ein Treib- 
rollenpaar verfugt, das sowohl zum Einfuhren als auch 
zum Ausfuhren des bandformigen Gutes bestimmt ist 
und dadurch, daB der gesamte Ofen aus der Einlaufposi- 
tion in die Auslaufposition verschwenkbar ist, wird nur eo 
eine Offnung im Ofen benotigt, die zudem durch das 
Treibrollenpaar weitgehend verschlossen ist Der War- 
meverlust wird dadurch minimiert; ein GroBteil der Be- 
wegungselemente bekannter Ofen entfallt 

In einer Ausgestaltung der Erfindung wird vorge- 65 
schlagen. daB innerhalb des Ofens in Flucht mit dem 
Treibrollenpaar eine den Bandanfang aufnehmende 
Wickelwelle vorgesehen ist, zwischen der und dem 



Treibrollenpaar ein Fiihrungstisch einschwenkbar ange- 
ordnet ist Mit dieser Losung ist ein leichtes selbsttatiges 
Einfadein des Bandanfanges in die Wickelwelle moglich, 
ohne daB schwenkbare Andruckrolien, Weichen und an- 
dere Bewegungsteile im Ofen vorzusehen sind. 

Nach einem besonders gunstigen Merkmal der Erfin- 
dung ist vorgesehen, daB der Fuhrungstisch einen Teil 
der Ofenwand darstellt. der zum Einfadein des bandfor- 
migen Gutes kurzzeitig unter Offnung der Ofenwand in 
das Innere des Ofens einschwenkbar ist Der Fiihrungs- 
tisch als Teil der Ofenwand kann somit alle Bewegungs- 
elemente auBerhalb des Ofens aufweisen, was der hohen 
Betriebssicherheit zugute kommt Lediglich beim Einfa- 
dein des bandformigen Gutes wird der Tisch kurzzeitig 
nach innen geschwenkt, wobei ein entsprechend ge- 
formtes Hebelsystem mit alien Schwenk- und Fuhrungs- 
elementen auOerhalb des Ofens verbleibt 

Unmittelbar nach dem Einfadein des Bandanfanges 
wird der Fuhrungstisch zuruckgeschwenkt und ver- 
schlieBt die kurzzeitig gebildete Offnung der Ofenwand. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in der 
Zetchnung dargestellt und wird nachfolgend beschrie- 
ben. 

Die voilkommen identischen Ofen sind mit la und lb 
bezeichnet Sie sind jeweils um ihre horizontaien Ach- 
sen A um etwa 180 Grad verschwenkbar, so daB sie von 
der Aufwickeiposition (oberer Ofen la) in die Abwickel- 
position (unterer Ofen lb) verschwenkbar sind, Beide 
Ofen weisen eine Einlaufoffnung 2 auf. die weitgehend 
durch das Treibrollenpaar 3 verschlossen wird Wie am 
Ofen la in der Anwickelphase erkennbar ist fuhrt das 
Treibrollenpaar 3 das bei 4 angedeutete Band in Schlitze 
5 der Wickelwelle 6 ein, wobei der noch spater beschrie- 
bene Fuhrungstisch 7 unterstiitzend wirkt Nach dem 
Anwickein weniger Windungen des zu bildenden Bun- 
des B werden die Treibrollen des Treibrollenpaares 3 
von der Bandoberflache zuruckgefahren und belassen 
einen Druckschlitzspalt fur das Band 4; verschlieBen 
jedoch weitgehend die EinlaBoffnung 2. Diese Stellung 
der Treibrollen ist am Ofen lb in der Abwickelposition 
erkennbar. 

Fur den beim Ofen la dargestellten Anwickelvorgang 
wird der Fuhrungstisch 7 fiber ein Hebelgestange 8 mit 
Hilfe einer Kolben-Zylinder-Einheit 9 in Flucht zwi- 
schen das Treibrollenpaar 3 und den Schlitz 5 der Wik- 
kelwelle 6 geschwenkt Der Fuhrungstisch 7 ist so kon- 
struiert daB er in seiner Ruhestellung. wie sie beim Ofen 
lb dargestellt ist, einen Teil der Ofenwandung des Ofens 
lb bildet, wobei alle Bewegungselemente des Fuhrungs- 
tisches auBerhalb des Ofens lb angeordnei sind. Ledig- 
lich zum Anwickein wird dieser Teil der Ofenwand 
kurzzeitig eingeschwenkt. wie es beim Ofen la darge- 
stellt ist, was fur einen kurzen Zeitraum die Warmebi- 
lanz des Ofens nicht stort 

Mit der Erfindung wird in vorteilhafter Weise ein 
Ofen geschaffen, der mit minimal bewegten Teilen ohne 
nennenswerte Warmeverluste ein Auf- und Abwickeln 
des bandformigen Gutes ermoglicht und zwar mit einer 
uberraschend einfachen und preisgunstigen Losung. 



Paten tanspruche 

1. Haspelofenanlage mit zwei ubereinander ange- 
ordneten Ofen, in denen je ein Haspel gelagert ist 
zum Aufwickeln von bandformigem Gut und zu 
dessen Abwickeln mit Walzgeschwindigkeit insbe- 
sondere zum Auf- und Abwickeln von stranggegos- 
senen Dunnbrammen, die nach Verlassen der 
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StranggieQanlage mil GieQgeschwindigkeii zu ei- 
nem Bund aufgewickelt werden, dadurch gekenn- 
zeichnet, daQ jeder Ofen (la, lb) eine durch ein 
Treibrollenpaar (3) furdas bandformige Gut (4) 
weitgehend verschlossene Einfadeloffnung (2) auf- 5 
weist und zusammen mit diesem Treibrollenpaar 
(3) um seine horizontale. der Wickelachse enispre- 
chende Achse (A) von der Aufwickel- in die Abwik- 
kelsiellung verschwenkbar ist 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 10 
zeichnet, daB innerhalb jedes Ofens (la, lb) in 
Flucht mit dem Treibrollenpaar (3) eine den Band- 
anfang aufnehmende Wickelwelle (6) vorgesehen 
ist, zwischen der und dem Treibrollenpaar (3) ein 
Fuhrungstisch (7) einschwenkbar angeordnet ist. ^15 

3. Vorrichtung nach Anspruch t und 2. dadurch ge- 
kennzeichnet. daB der Fuhrungstisch (7) einen Teil 
der Ofenwand darstellt, der zum Einfadeln des 
bandformigen Gutes (4) kurzzeitig unter Offnen 
der Ofenwand in das Innere des Ofens (la, lb) ein- 20 
schwenkbar ist 
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